























































































































































































よいだろう。図表 10 においては、太枠で囲んだ 2 × 3 のセルが一つの工程を
表している。右隣が後工程、左隣が前工程である（図表 10 ではそれぞれ一部
が図示されている）。工程の中心には作業、すなわち機械・作業者エージェン
トがあり、右側には完成品としての品目エージェントおよび [ 生産指示 ] かん
ばんエージェントが配置される。また、左側には部品在庫としての品目エージ







用がスタートする（図表 11 中 i。以下同様）。部品置き場から品目がなくなっ
たことを [ 引き取り ] かんばんエージェントが探知し、前工程に運搬を指示す
る（ii）。指示を受け、必要な品目が後工程に送られ（iii）、当該品目に付けら
（図表 10）JIT 生産システムの ABS によるモデル化
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